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^ Rotierendos Tronnwcr'<zeuq , das auf seiner Umf angsf lache und 
Im Bercich dor an di.. umfangnf lacho angrenzenden beiden Neben- 
schnictf liichen mit Schle if korncrn aus Diamant Oder kubisch- 
teristallincm Bornitrid vorsehcn ist, die in einem Bindemlttel 
wie Metall gehalten sind, dadurch gekennzeichne t , dafl das Bin- 
demlttel (6) und die Schleif keener (7) auf den beiden Neben- 
schnittflacnen (4, 4') mit einer durchgehenden verschleiflf esten 
Aunenschicht (8) in einer Starke von 0,01 bis 5 yum aus einem 
Material verbehen sind, das verschleinf ester als das Bindemit- 
tel (6) ist. 



2. Trennwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennze ichnet , dafi 
die verschleinf este Auriensch^icht (8) ein Karbid, namlich 
Titankarbid und/oder Tantalkarbid und/oder WolframJca'rbid und/ 
Oder Molybdankarbid cnthiilt. 

3, Trennwerkzeug nach einem oder beiden der vorhergehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet , dari die ver schleiflf este 
Auflenschicht IQ) kubisch-kristallines Bornitrid enthSlt. 



4. Trennwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehnden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, dan die verschleiflf este 
Au3enschicht (8) aus Diamant besteht. 
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5o Trennwerks^ug nach einon odcr mchreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch go<onrr/>c ichne t , dan die ver schleiHf es te 
AuBenschichc (8) auj uboreinandcr liegenden Schichten, wie aus 
einem Karbid und Diaman t , zusammengoset zt isto 

bo TrennwerkZGug nach cinom odcr mohreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch g-kcnnze ichnet , daft die ver schleif^f este AuHen- 
schicht (0) auf eincr Zwischcnschicht (9) aufgedampft isto 



7o Trennwerk^eug nach einem cder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichne t , dan die ver schleinfeste Aus- 
senschicht (8) auf das Bindemittel (6) und die Schleifkorner (7) 
im Icar.hodischen Gasent ladungsver f ahr en aufgedampft isto 
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Die Erfindung botiifft ein rotierendes Trennwerkzeug , das auf 
soinor Umf angsf 1 acho und im Bereich der an die Umf angsf ISche 
angror.zGnden beidcn N'cbonschnittf lachen mit Schleif ktirnern 
aus Diamant oder kubi sch-kr istallinem Bornitrid versehen ist , 
die in einem Bindenittel wie Metall gehalten sind* 

Bekannt sind Trennwericzeuge , die ein Schleif mittal wie Korund 
und Siliziumkarbid aufweisen, das in einem Bindungsmaterlal 
wie Kunstharz, Keramik oder Metafll gehalten Lst. Helm Einsatz 
derartiger Trennwericzeuge, die in der Art eines Sageblattes 
ausgebildet sein konncn, bildet sich im allgemeinen an der 
Suneren Umf angsf lache etnei Hauptschnittf lache mit einem kon- 
vexem Profil aus. Diese Hauptschnittf lache leistet die Haupt- 
trennbarbeit. An die Hauptschnittf lache grenzen zu beiden 
Seiten jeweilr eine Nebenschnittf lache an, die Uberwiegend 
nur eine abstutzende Funktion ausuben, urn ein Verlaufen des 
Werkzeuges im Schnitt zu verhindern. Zwischen den Nebenschnitt- 
flSLchen und der Hauptschnittf ISche soli an sich eine scharfe 
Schnittlinie bzw, Schnittkante vorhanden sein. Da aber die 
Schleif korner, die sich im Bereich einer solchen Schnitt- 
linie zwischen der Hauptschnittf lache und der Nebenschnltt-' 
flarrhe befinden, wegen des Fehlens von Bindungsmat rial an-'" 
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einer Seito nur weniger abgestutzt warden konnen als aolche 
Schleifkorner , die sich an anderer ocelle der Hauptschnittf IScho 
befinden, verschleiaen die Trennwerkzeuge im Bereich der Schnitt- 
linien bzw^ Schneidkanten zwischen der Hauptschnitt f ISche und den 
Nebenschnittf lachen schnell3r als an der Hauptschnittf lache. Da- 
durch stellt sich ein konvexes Schleif prof il der Hauptschnitt- 
flache ein. Diese geometrische Form des Verschleif prof lies weist 
jedoch beim Trennvorgang Nachteile auf. 

Urn eine konkave Profiltorm einer Hauptschnittf lache zu erhalten, 
hat man versucht^ die Nebenschnittf lachen zu verstarken, so dai3 
an den Schneidkanten zwischen der Hauptschnit tf lache und einer 
Nebenschnit t f lache nur ein geringerer Verschlein auftritt als an 
der Hauptschnittf lache selber. Eine solche VerstSrkung kann durch 
eine Erhohung einer Glasf aserarmierung im Bereich der Neben- 
schnittf lachen , durch Steuerung des Pre3druckes bei der Herstel- 
lung und/oder durch eine Erhohung des Schleif mittelkornanteils 
im Bereich der Nebenschnittf lachen erreicht werden. 

^, 

Eine Erhohung des Schleif mit telanteile s im Bereich der Neben- 
schnittf lachen erfolgt insbesondere bei der Herstellung von 
Trennwerkzeugen mit Diamant oder kubisch-kristallinem Dornitrid 
als Schleif mittel. Derartige Trennwerkzeuge , und zwar insbeson- 
dere solche mit groBen Abmessungen, bestehen regelmSflig aus einem 
Soc)cel bzw. einer Tragerscheibe , vorzugsweise aus Stahl, auf de- 
ren Umfang segmentartige Schleif korper aus dem Schleif mittel und 
der Bindung aufgebracht sind, Dabei besteht die Bindung solcher 
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WjrJczeuge, dio violfach :M:r. 7r^nn-n von Nntur- und Kunstst ln«n 
angesetzt wordcn , Ubcrwi ot;,-nr; ,^U3 oinom odor mehreren Metallen* 
Die konkave Aucbilduivj cor H lupt schni ttriLicho^ Im Vcrlauf des 
TrennprosessGG wird auch hi-- dadurch ecrt»icht, dan Im Bereich 
der seitlichen Ncben-^chnit tfl.Ichon dor Antcll an Schloifmitteln 
erhoht wird, Dicse Mannahmo orfordcrt Jedoch einen SkUsHtzlichon 
Fertigungsau c wand. 



Die Srfindung hat os sich zurAufgabe g-jmacht , ein Trennwerkzeug 
mit Schleifkornern --^us Diamant oder )cubisch-)cr is tallinem Bornitrid 
2u schaffen, bei d^^m die in "Hcroich der Nebenschni ttf ISchen lie* 
genden Schxeifkorner zusatzlich so abaestutzt sind, daa der c^en- 
stehend beschriebene unerwunschte Verschlein im Bereich der 
Schnoidkanten zwischen der Hauptrichnit tf lache und den Neben* 
schnlttf lachen vern\ieden wird. £r f indungsgemSn wird diese Aufgabe 
dadurch gelost, dan das Bindemittel und die SchleiiHcSrner auf den 
Leiden Nebenschnittf Ifichon :T\it oincr ducchgehendon verschloiA* 
festan Aunenschicht in einer Starko von 0,01 bis 5 /Om aus einem 
Material verr^ehen sind, das verschleiHf ester als das Bindemittel 
selber ist. Diese ver schleinf este AuHenschicht besteht vorzugs- 
weise aus einem Karbid, namlich Titankarbid und/oder Tantalkarbid 
und/oder Wolf ramkarbid und/oder Molyt dSnkarbid Oder enthSlt ein 
solches Karbid. Noch starker ist die Abstiitzung der Schlelfkarnar 
allerdings, wenn die verschleiHf este Aunenschicht aus kubisch— 
kristallinem Bornitrid oder vorzugsweise aus Diamant besteht, 
d.h* aus gleich harten Materialien wie die Schleifkflrper selber« 
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Der Auftrcig dor verschlc ..r f cctcri AuBenGchicht auf das Bindemittel 

and die Schleif korner ocolgt vorzugsweise im an sich belcannten 

-3 —5 

}cathodischen Gr-isontladun ;-v(?rf c-\hren ini Va:<uum von 10 bis 10 
Torr. unter niedrigen Temperaturen. 



Die becondorr. vcr Gchlc- Lfi !<-•:■. to Aufienschicht braucht nicht unbe- 
dingt einschichtig auGgcbLldot r.u soln. Sie kann vielmehr auch 
aus ubereinanderliegondcn Schichten, d.h. tdspielsweise aus einer 
Schicht aus Karbid and daruber noch einer weiteren Schicht aus 
Diamant bestehen. Darubeir hinaus ist es an sich moglich, zur 
Verbesserung der Haf tf ahigkei t der auf gedampf ten besonders ver- 
schleiBf esten Aunenschicht noch eine Zwischenschicbt vorzusehen , 
die aus einem Nichteisenrotal 1 wie Nickel Oder Kupfer Oder auch 
aus Kobalt bestehen kann und auf das Bindemittel und die Schleif- 
Icorner galvanisch niedergeschlagen ist. 



Wie vor-itehend bereits angedeutet wurde , kann bei den erfindungs- 
gemanen Trennwerlczeugen die Anordnung des Schleif mlttels mit 
seinem Bindemittel in Form von Segmenten erfolgen. Dadurch be- 
steht die Moglichkeit, unter Verwendung einer verhaltnismantg 
)c\einen Kammer fiir die v. athodische Gasentladung einzelne Segmen- 
te herzustellen, die zusammen mit g leichf ormigen weiteren Segmen- 
ten die Herstellung verhaltnismaflig grower TreRwerkziuge erlauben. 

Darilber Unaus ist er f incungsgemafi aber daran gedacht , die einzel- 
nen vorbeschriebenen Segmente aus Teilsegmenten zusammenausotzen, 
zwischen denen Rippen vorhanden sind, aufgrund einer leisten- 
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fcrmigen Ausbildung der Teilsegmente , denn durch derartlge Rip^ 
pen lant sich die Kuhlschmierung beim Schneid- Oder Trennvorgang 
noch steigern. Zwischcn dlesen mit Schleif Jcornern versehenen 
Teilsegmenten konnen andere Teilsegmente liegen, die schleifkorn 
frei sind. 

Die Ecfindung und deren Ausges taltungen sind nachstehend anhano 
von Ausf uhrungsbeispielen unter Sezugnahme auf olna 2«i'chnung 
erlauterto In der Zeichnung zeigen: 

Figur 1: ein Trennweric reug mit konvexer Hauptschnittf 14che, 

^'igur 2: ein Trennwerkizeug mit )conkavGr Profilfonn d«r Haupt- 

schnittf lache , 

Figur 3: ein TrennwerJczeug mit teilweiser konvexar und tell- 
weise konkaver Haupt scbnithf ISche , 

Figur 4: eine Nebenschnittf lache mit verschleiBf estar Au/len- 

schicht in grolierem MaAstab und 



Figur 5: ein Teilausschnitt eines Trennwer^zeuges mit Se^menten, 
die aus Teilsegmenten zuaammengesetxt sind* 

In der Figur 1 ist ein bekanntes Trennw-^r)cz'»ug 1 gezeigt, mit 
dem ein Steinbiock 2 zu schneiden ist* Das Tronnw rkzeugl, das 
in der Richtung »'U" zugostollt wird, besitzt auf sein r Umfanga- 
flache eine Hauptschnittf lache 3, die seitllch b gr nzt lat 
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clurch 7.woi N'^^b'^-^.r-cJ^n i 1 1:: ^'.ch^n und ' • Es versteht sich, daH 
dioGo Fi.lch^r^ 3 v;-., /; » nicht in sich geschlosaeno Kreis- 

ringx'luch'^n :-.u r.'-Ln orAuchcn, sondcrn Segmant flSchen aeln k5nnen, 
wie cc boispio Inwoino boi Kroissagon mit am Umfang radial ange- 
ordnctcn SchlLtzcn ublich i3t. Da die einzelnan Schleifkfirner , 
die sich i*-n Dr^rcich dor Cchni ttlinicn 5 und 5' der Hauptachnitt- 

flachc 3 nit oiner 6qc Ncbenschnittf lachen 4 und 4* befinden, 

.J 

wegen des Fehlens von 3indungsmaterial an einer Seite nur weni- 
ger abgestiitzt werden konnen als diejenigen Schleif IcSrner, die 
sich an anderer Stelle der Hauptschnittf lache 3 befinden, ver- 
schleiHen diese bckanntcn Trennwerlczeuge an den Schneid)canten 5 
schneller als iu\ Bereich der ubrigen Hauptschnittf ISche 3, so 
dan sich \^in konvexes Schleif prof il der Hauptschnittf lache 3 
geman Figur 1 ergibt* ^ 

Bei einem Trennwerkzeug gemaH Figur 2 ist eine kontcave Profil- 
form der Haupt5chnittf ISche 3 erreicht durch eine Verstiirkung 
der Nebenschnittf lachen 4. Diese VerstarJcung beruht, wie auch 
bei der Ausfuhrung gemafl der Figur 3, auf der Maflnahme, dan im 
Bereich der seitlichen Nebenschnittf lachen 4 und 4' der Anteil 
an SchleifmitteDcornern hoher ist als im Bereich der Haupt- 
schnittf ISche 3. Diese Mannahme erfordert aber einen zusStz- 
lichen Fertigungsaufwand. Beispielsweise betrSgt der Anteil von 
Schleifmittel im Bereich der mittleren Zone des segmentartigen 
Schleifkorpers 11 1,5 Karat pro Kubilczentimeter SchleifJcfirper- 
segment 11, in den Zonen hingegen, welche die beiden Neben- 
schnittf lachen 4 und 4« des segmontartigen Schleifkorpers 11 
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bilden, 2,2 Kc^rat pro Kubikizontime tcr Schleif Icdrper . Im Bereich 
der Hauptschnitt f lachc 3 crgibh sich somit innerhalb der mittle- 
ren Zone ein groOerer VerschleiB als an den beiden Randzonen, 
Da die beiden auGen liegenden und mit Schleifkornern hoher kon- 
zentrierten Zonen im Bereich der Webenschni ttf lachen 4 und 4' 
jedoch eine seitliche Ausdehnung, d.h, senJcrecht zu der Haupt- 
ebene des Trennwerlczeuges 1 in der GroBenordnung von einigen 
Zehntel Millimetern aufweisen, stellt sich bei dieser bekannten 
Anordnung nicht das nach Figur 2 erwiinschte rein konkave Profil 
der Kauptschnittf lache ein. Es wird vielmehr nur ein Profil er- 
reicht, das zwar in der-weniger stark konzentrierten mittleren 
Zone der Hauptschni htf lache im wesentlichen konkav ist, nach 
don beiden Nebenschnittf lachen 4 und 4' hin Jedoch wiedarrum 
eine loicht konvexe Ausbildung zeigt. 

Anders liegen die Verhaltnisse , wenn nicht im Bereich der Neben- 
schnittf lachen 4 und 4' Zonen gemaii Figur 3 vorgesehen warden, 
die einen stSrkeren Anteil an Schleifkornern aufweisen, sondern 
wenn diese auflen liegenden Nebenschnittf lachen gemSIJ Figur 4 
mit einer durchgehenden ver schleinf esten AuBenschicht in einer 
Starke von 0,01 bis 5 /um aus einem besonders harten Material 
wie den vorerwahntan Karbiden oder insbesondere Diamant oder 
kubisch-kristallinem Bornitrid versehen sind. Die dort vorge- 
sehene AuHenschicht ist mit 8 bezeichnet. Sie ruht auf einer 
Zwischenschicht 9, welche aus einem Metall wie Nickel, Kupfer 
o«dgl. bestehen kann. Die Zwischenschicht 9 ist Jedoch nicht 
zwingend , Wird sie vorgesehen, so kann sie durch galvianisch n 
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Niederschlag aufgebracht wordon. Die besonders harte Auflenschicht 
8 wird hingeben vorzuq swe ir.o in kathodischen Gasentladungsverf ah- 
ren aufgedatnpf t . Sie uberdcckl: also sowohl die einzelnen Schleif- 
korner 7, wie auch das Di.ndemittel 6. Daraus ergibt sich bei 
einei.- Benutzung des WeDczeuges. e j n optimalea Profil, wle as in 
der Figur 2 wieciergegeben ist« 

Die Figur 5 zeigt den Tci lausschnitt eines TrennwerJczeuges -1, 
das auf seinem Umfang mit Schleif korpersegmenten 11 versehen ist, 
zwischen denen sich etwa radial erstreckende Einschnitte 12 be- 
finden. Die einzelnen 5chlei fTcorpersegmente 11 tragen Erhebun- 
gen 13, die leistenf ormig ausgebildet sind. Zwischen den einzel- 
nen Erhebungen 13. die Schleifkorner aufweisen, welche zusanunen 
mit ihrem Bindemittel mit einer verschleiflfesten Aufienschicht 8 
versehen sind, liegon schmalere Rippen 14. die ebenfalls Schleif- 
korn mit einer Aussenschicht 8 onthalten. Dadurch werden ^ zwischen 
den einzelnen Erhebungen 13 fr^i liegende ZwischenrHume g*«chaf- 
fen, durch welche ein Kuhlnittel ru flielien vermag , das die 
Schmierung beim Schneid- oder Trennvorgang unterst<it7t . 
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